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Abstract Of DE10135647 

The sheet deformation process is based on hot deformation. Before this takes place, the reinforcing 
sheet (3) is wetted with an inorganic non-metallic sealing mass (16) in a contact region (18) near the 
edge, and/or the base sheet (2) is wetted in the region (15) opposite this region. The wetting mass is in 
a fluid or dough-like state at the maximum temperature of the hot deforming process. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3 .espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DEl 0 1 35647«&F=0 



1/13/2006 






(g) BUNDESREPUBLIK ® Patentschrift 

® DE 101 35 647 C 1 



DEUTSCHLAND 




@ Int. Cl7: 

B 21 D 35/00 

B 21 D 22/00 
B21 D 39/00 
B 62 D 65/06 



101 35 647.1-14 
21. 7.2001 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



@ Aktenzeichen: 

@ Anmeldetag: 

(43) Offenlegungstag: 

® Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 25. 7.2002 



lA 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



liJ 

Q 



@ Patentinhaber: 


@ Erfinder: 


DaimlerChrysler AG, 70567 Stuttgart, DE 


Brodt, Martin, Dipl.-lng.(FH), 71272 Renningen, DE 




@) Fur die Beurteitung der Patentfahigkeit in Betracht 




gezogene Druckschriften: 




DE 100 49 660 A1 




DE 43 07 563 A1 



(D 
CO 



(g) Verfahren zur Herstellung eines Blechumfornnteils mit Korrosionsscliutz und nach dem Verfahren hergestelites 
Blechunnfornnteil 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen lo- 
kal verstarkter Blechumformteile, bei dem ein Basisblech 
des Umformteils mIt einem Verstarkungsblech lagedefi- 
niert verbunden und dieses gepatchte Verbundblech an- 
schlieBend gemeinsam warmumgeformt wird. Um die 
Korrosionsempfindlichkeit eines solchen BlecliurTYforni- 
teils, insbesondere im Kontaktbereich zwisclien Basis- 
blech und Verstarkungsblech, zu reduzieren, wird der 
Randbereich des Verstarkungsblechs und/oder der die- 
sem gegenuberliegende Bereich auf dem Basisblech vor 
der Warmumformung mit einer anorganischen, nichtme- 
tallischen Abdichtmasse benetzt. Der Werkstoff der Ab- 
dichtmasse ist so gewahit, dafl die Abdichtmasse im ge- 
samten Warmumformungsprozedtemperaturstabil ist (d. 
h. 6a\i sie nicht chemjsch zerfallt), und da(^ sle bei Errei- 
chen der Maximaltemperatur des Warmumformungspro- 
zesses in einem fliissigen oder teigigen Zustand vorliegt. 
I Beim Abkuhlen des fertig geformten Umformteils bildet 
die Abdichtmasse einen durchgehenden flachigen Steg 
zwischen Basis- und Verstarkungsblech, der die gegen- 
uberliegenden Innenseiten der Bleche gegenuber der 
Umgebung abdichtet und vor eindringender Feuchtigkeit 
schutzt. In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin- 
dung besteht die Abdichtmasse aus Emaille. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bclrifft ein Verfahren zur Hcrstel- 
lung eines raumlich geformten Blechumformteils, insbeson- 
dere eines Strukturbauteils fur ein Kraftfahrzeug, nach dem 5 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1, wie er beispielsweise 
aus der DE 100 49 660 Al als bekannt hervoigeht, und ein 
nach diesem Verfahren crzeugtes Blechumformteil nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 3. 
[0002] Aus der DE 100 49 660 Al ist ein Verfahren zur to 
Herstellung von Strukturbauteilen bekannt, weiche in iokai 
begrenzten Bereichen mit festigkeitserhohenden VerstSr- 
kungsblechen versehen sind. Das dorl beschriebene Verfah- 
ren sieht vor, eine das Basisblech des Strukturbauteils bil- 
dende Platine im Flachzustand oder in einem unvollstandig IS 
umgeformten Vorverformungszustand mit einem kleineren 
Verst^kungsblech lokal zu verbinden und das dadurch ge- 
biidete gepatchte Verbundblech anschlieBend in einem 
WarmumformungsprozeB zu dem Surukturbauteil umzufor- 
men. Der WarmumformungsprozeB umfaBt zunachst eine 20 
Erwarmung des gepatchlen Verbundblechs auf eine ober- 
halb der Umformtemperatur des WerkstofFs liegende Tem- 
peratur, anschlieBend eine Umformung des gepatchten Ver- 
bundblechs im Warmzusland in die gewunschte Bauteil- 
form, und schlicBlich eine Abkiihlung unter mechanischer 25 
Fixierung des gewunschten Umformzustands. Mit Hilfe die- 
ses Warmumformverfahrens konnen - auch bei Einsatz 
hochfester WerkstofFe - hohe Umformgrade realisiert wer- 
den, und es k6nnen innerhalb welter Grenzen beliebige Ver- 
starkungsgrade des Basisblechs erreicht werden. Weiterhin 30 
ist aufgrund der Warmumformung das Ruckfederungsver- 
halten der Blechteile nach dem UmformprozeB vemachlas- 
sigbar gering, was die Fertigungsgenauigkeit erh5ht. 
[0003] Wahrend in herkCmmlicher Bauweise das gesamte 
Strukturbauteil aus einem dicken Blech hergestellt werden 35 
muBte, urn die geforderte Festigkeit und Steifigkeit in den 
besonders beanspruchten Bereichen des Bauteils sicherstel- 
len zu konnen, kann bei Verwendung des obengenannten 
Verfahren ein diinnwandiges Basisblech zum Einsatz kom- 
men, das in einem besonders stark beanspruchten Bercich 40 
mit einem Verstarkungsblech versehen wird, welches an- 
schlieBend gemeinsam mit dem Basisblech zu dem Struktur- 
bauteil umgeformt wird. Auf diese Weise kann die Blech- 
dicke des Basisblechs stark reduziert werden, was mit einer 
erheblichen Gewichtseinsparung einhergeht. Allerdings 45 
geht die gewichtssparende Reduktion der Blcchdicke des 
Basisblechs einher mil einer Reduktion der Korrosionsre- 
serve, so daB das lokal verstarkte Strukturbauteil starker 
korrosionsgefahrdet ist als ein herkommliches, aus gleich- 
formig dickem Blech hergestelltes BauteiL Um eine redu- 50 
zierte Lebensdauer des Strukturbauteils zu vermeiden, muB 
daher auf dem verstarkten Strukturbauteil, insbesondere in 
den Kontaktbercichen zwischen Basis- und Verstarkungs- 
blech, ein besonders wirksamer Korrosionsschutz sicheige- 
stellt werden. Als korrosionsverhindemde MaBnahmen an 55 
solchen verstarkten Strukturbauteilen wird in der 
DE43 07 563A1 vorgeschlagen, beschichtete oder ver- 
zinkte Stahlbleche einzusetzen und/oder zwischen den auf- 
einanderUegenden Blechen eine geeignete KunststofF- oder 
Metallfolie zwischenzulegen. Da jedoch beim Verbinden 60 
der beiden Bleche durch Clinchen oder PunktschweiBen die 
aufgebrachte Beschichtung bzw. die zwischengelegte Kor- 
rosionsschutzfolie zerstort wird, kann kapillar einkrie- 
chende Feuchtigkeit insbesondere im Bereich der Verbin- 
dungsstellen zu Konosion fuhren und das dunne Basisblech 65 
mit der Zeit zerfressen. 

[00041 Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren bereitzustellen, um mittels Warmumformung 
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aus einem gepatchten Verbundblech geformte Blechbauteile 
wirksam gegenuber Korrosion zu schOtzen. Weiterhin sollen 
aus einem gepatchten Verbundblech hergestellle Blcchum- 
formteile dahingehend verbessert werden, daB sie eine ge- 
ringerc Korrosionsanfalligkeit aufweisen. 
[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale der Patentanspruche 1 und 3 gelost. 
[0006] Danach wird der dem Basisblech in Zusammen- 
haulage gegeniiberliegende Randbereich des Verst^kungs- 
blechs vor der Warmumformung mit einer anorganischen, 
nichtmetallischen Abdichtmasse benetzt. Der Werkstoff der 
Abdichtmasse ist so gewahlt, daB die Abdichtmasse im ge- 
samten WarmumformungsprozeB temperaturstabil ist (d. h. 
nicht chemisch zerfallt), und daB sie bei Erreichen der Ma- 
ximaltemperatur des Warmumformungsprozesses flussig 
oder teigig ist, wahrend sie bei Raumtemperatur im festen 
Aggregatzustand vorliegt. Beim Erhitzen des Verbundes aus 
Basis- und Verstarkungsblech schmilzt bzw. erweicht die 
Abdichtmasse. Wahrend des darauffolgcnden Umformvor- 
gangs der miteinander verbundenen Bleche werden die Ble- 
che im Bereich der Abdichtmasse zusammengedrtickt, und 
die Abdichtmasse fullt den Spalt zwischen dem Randbe- 
reich des Verstarkungsblech s und dem diesem gegeniiberlie- 
genden Bereich des Basisblechs; dabei bildet die Abdicht- 
masse einen Steg zwischen Basis- und Verstarkungsblech, 
der nach dem Abkiihlen die gegenuberliegenden Innenseiten 
der Bleche gegenuber der Umgebung abdichtet. 
[0007] Voraussetzung fur ein prozeBsicheres Benetzen 
und somit einen guten Korrosionsschutz ist es, daB die Ab- 
dichtmasse auf beiden Blechen gut haftet. Um diese gutc 
Haftung zu erreichen, kann es vorteilhaft sein, die Blech- 
oberflachen in den betrofTenen Bereichen einer haftverbes- 
semden Vorbearfoeitung (Reinigen, Aufrauhen etc.) zu un- 
terziehen. 

[0008] Um auf dem fertiggcformten Bauteil eine gleich- 
maBige flachige Oberbriickung des Spalts zwischen Basis- 
und Verstarkungsblech mit Abdichtmasse sicherzustellen, 
muB die Abdichtmasse im Temperaturbereich der Warmum- 
formung eine ausreichend hohe Duktilitat aufweisen, so daB 
die Abdichtmasse wahrend des Warmumformprozesses des 
gepatchten Verbundbleches gemeinsam mit Basis- und Ver- 
st^ungsblech verformt werden kann, ohne zu brechen oder 
zu verspr5den. Das bedeutet, daB als Abdichtmasse ein 
Werkstoff gewahlt werden muB, der nicht nur bei der Maxi- 
maltemperatur, sondem im gesamten Temperaturbereich der 
Warmumformung in einem fliissigen oder teigigen Zustand 
vorliegt - auch wenn er bei Raumtemperatur sprode ist. 
[0009] Die Abdichtmasse kann direkt vor der Warmum- 
formung (d. h. nach dem Verbinden des Verstarkungsblechs 
mit dem Basisblech) auf den Randbereich des Verstarkungs- 
blechs aufgetragen werden, oder sie kann bereits vor dem 
Verbinden der beiden Bleche aufgetragen werden. Altema- 
tiv bzw. zusatzlich zur Benetzung des Randbereichs des Ver- 
starkungsblechs kann auch der diesem Randbereich in Zu- 
sammenbaulage gegeniiberliegende Bereich auf dem Basis- 
blech mit der anorganischen, nichtmetallischen Abdicht- 
masse benetzt werden. 

[0010] Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht einen 
kostengiinstigen Korrosionsschutz des gepatchten Verbund- 
blechs: Der Aufurag der Abdichtmasse auf das Verstar- 
kungsblech und/oder das Basisblech im Flachzustand ist 
einfach auszufuhren. Weiterhin gewahrleistet die FlieBfa- 
higkeit bzw. Plastizitat der Abdichtmasse im erwarmten Zu- 
stand, daB die Abdichtmasse wahrend des Umformprozes- 
ses flieBen kann und der gesamte Randbereich zwischen Ba- 
sis- und Verstarkungsblech gleichmaBig mit Abdichtmasse 
versehen wird. Aufgrund der Druckausiibung auf die Bleche 
wahrend des Umformprozesses und durch die Kapillarwir- 
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kung wird sichergestellt, daB der Spalt zwischen Basis- und 
Verstarkungsblech im Randbereich uber eine Breite von ei- 
nigen Millimclcm flachig geschlossen wird. Dicser (lachen- 
hafte Steg aus Abdichtmasse stellt sicher, daB der Innenbe- 
reich der beiden Bleche, insbesondere die Umgebung der s 
FUgestellen des gepatchten Verbundblechs, wirksam gegen- 
Uber Korrosion geschUtzt wird. Gegeniiber den herk6mmli> 
chcn Verfahren zum Korrosionsschulz (\ferwendung be- 
schichtcter odcr verzinkter Bleche bzw. Einlegen einer 
Kunststoff- Oder Metallfolie zwischen die Bleche), bei de- lo 
nen die aufgebrachte Beschichtung bzw, die zwischenge- 
legte Folic beim Verbinden der Bleche mittels Punktschwei- 
Ben oder Clinchen geschwacht wird, bewirkt der erfindungs- 
gemaBe Korrosionsschutz also eine besonders wirksame 
Abschirmung der besonders korrosionsgefahrdeten Berei- is 
che. 

[OOU] Wid die Abdichtmasse bereits vor dem Verbinden 
der beiden Bleche aufgetragen, so empfiehlt es sich, aus- 
schlieBlich den Randbereich des Verstarkungsblechs und/ 
oder dem diesem Randbereich gegeniiberliegenden Bereich 20 
des Basisblechs mit Abdichtmasse zu benetzen. Der Innen- 
bereich der beiden Bleche bleibt in diesem Fall frei von der 
(elektrisch isolierenden) Abdichtmasse, so daB die beiden 
Bleche in diesem Bereich durch SchweiBpunkte miteinander 
vcrbundcn wcrden konnen. 25 
[0012] Altemativ kann das gesamte Basisblech und das 
gesamte Verstarkungsblech vor dem gegenseitigen Verbin- 
den mit der Abdichtmasse versehen werden (siehe Anspruch 
2). Die Abdichtmasse flieBt dann im flUssigen/teigigen 
Warmzustand uber die betroffenen Blechoberflachen, be- 30 
netzt die Flachen gleichmaBig und bewirkt neben dem Ha- 
chigen Korrosionsschutz eine Oberfl^chenveredlung der 
Bleche; die Farbe, Auftragsdicke und Struktur dieser Ober- 
flachenschicht kann dem jeweiligen Anwendungsfall ange- 
paBt werden. Dies ist z. B. von besonderem Interesse fiir 35 
verstarkte Bauteile, im Bereich derer die Innenverkleidung 
der Karosserie ausgespart ist, so daB diese Bauteile (zumin- 
dest teiiweise) sichtbar sind und daher eine qualitaiiv hoch- 
wertige Oberflache aufweisen mtissen. 

[0013] Bestehen Basis- und Verstarkungsblech aus Stahl- 40 
blech, so wird das gepatchte Verbundblech im Zuge der 
Warmumformung vorzugsweise auf eine Ibmperatur er- 
warmt, bei der das WerkstofTgefuge im austenitischen Zu- 
stand vorliegt; dies ermdglicht eine Warmebehandlung des 
WerkstofFs durch einen gezielten AbkiihlungsprozeB und 45 
somit eine Einstellung der dadurch erreichbarcn WerkstofF- 
festigkeit. Die Phasenumwandlungstemperatur hegt - je 
nach Stahlsorte - typischerweise zwischen 850**C und 
930X. Fur den Korrosionsschutz solcher Stahlbleche ist als 
Abdichtmasse Emaille besonders geeignet, da sie - je nach SO 
WerkstofFzusammensetzung - in diesem Temperaturbereich 
in einem flussigen oder teigigen Zustand vorliegt und daher 
beim Verformen des gepatchten Verbundblechs der Formge- 
bung folgt und die gegeniiberliegenden Bleche gleichmaBig 
benetzt (siehe Anspruch 5). Die Emaille wird in pastbser ss 
Form auf das Basis- und/oder das Verstarkungsblech aufge- 
tragen, schmilzt beim gemeinsamen Erhitzen des Verbund- 
blechs im Zuge der Warmumformung und erstarrt im Zuge 
der Abkiihiung als eine glasartige, porenfreie und harte 
Schicht; sie bildei somit einen ausgezeichneten Korrosions- 60 
schutz des gepatchten StrukturbauLeils. 
[0014] Besonders einfach kann die Abdichtmasse aufge- 
bracht werden, wenn sie als Emulsion auf das Verstarkungs- 
blech und/oder das Basisblech aufgespruht wird (siehe An- 
spruch 3). 65 
[0015] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles naher 
erlautert; dabei zeigen: 
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[0016] Fig. la und lb zusammengenommen ein Verfah- 
rensschema einer gemeinsamen Warmumformung eines Ba- 
sisblechs und eines Verstarkungsblechs und einer ab- 
schnittsweise dazwischen angeordneten Abdichtmasse; 
[0017] Fig. 2 eine schematlsche Schnittansicht des Basis- 
blechs und des Verstarkungsblechs . . . 
[0018] Fig. 2a . . . vor dem Verbinden zu einem gepatch- 
ten Verbundblech; 

[0019] Fig. 2b . . . nach dem Verbinden zu dem gepatchten 
Verbundblech; 

[0020] Fig. 2c . . . nach dem Warmverformen des gepatch- 
ten Verbundblechs zu einem Strukturbauieil. 
[0021] Das in den Fig. la und lb gemeinsam dargestellte 
Verfahren dient zum Herslellen eines raumlich geformten 
Strukturbauteils 1, welches aus einem Basisblech 2 und aus 
einem kleineren, lokal angeordneten Verstarkungsblech 3 
besteht. Dabei wird das Basisblech 2 des Strukturbauteils 1 
im Flachzu stand mit dem Verstarkungsblech 3 in dem fur 
die spatere Verstarkungsstelle vorbesUmmten Bereich 4 ver- 
bunden, und die Ibile des so gepatchten Verbundblechs 5 
werden anschlieBend mittels eines offen- und schlieBbaren 
Umformwerkzeuges 6 in einer Umformpresse 7 gemeinsam 
umgeformt. Vor dem gemeinsamen Umformen wird das ge- 
patchte Verbundblech 5 in einem Durchlaufofen 8 auf eine 
oberhalb der Umformtemperatur des Werkstoffs liegcnde 
Temperatur erwarmt, im Warmzustand bei maBiger Werk- 
zeugbeanspruchung in die gewunschte Form umgeformt 
und anschlieBend unter mechanischer Fixierung des ge- 
wUnschten Umformzustands in dem geschlossen gehaltenen 
Umformwerkzeug 6 und/oder in einem anschliefiendcn Fi- 
xier- und Beschneidewerkzeug 9 definiert abgekuhlt und da- 
durch gezielt warmebehandelt. 

[0022] Wk in Fig. la und lb dargestellt, werden in einem 
ersten Verfahrensschritt mit Hilfe von Hubscheren 10, 11 
aus einem Coil 12 fiir das Basisblech und einem Coil 13 fiir 
das Verstarkungsblech einzelne Basisblech-Platinen 2 bzw. 
Verstarkungsblech-Platinen 3 ausgeschnitten, die taktweise 
weiterverarbeitet werden. 

[0023] Nach dem Zuschneiden der beiden Blechplatinen 
2, 3 wird auf die Verstarkungsblech-Platine 3 und/oder die 
Basisblech-Pladne 2 mit Hilfe eines Auflragsroboters 14 in 
einem lokal vorbestimmten Bereich 15 eine Abdichtmasse 
16 aufgetragen. Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. la und lb 
wird die Abdichtmasse 16 auf einen Kontaktbereich 17 der 
Basisblech-Platine 2 aufgeU*agen, der in 2^sammenbaulage 
mit der VerstSrkungsblech-Platine 3 dem Randbereich 18 
der Verstarkungsblech-Platine 3 gegeniiberliegt. Die Ab- 
dichtmasse 16 besteht aus einem anorganischen, nichtmetal- 
lischen Werkstoff, welcher sowohl auf dem Basisblech 2 als 
auch auf dem Verstarkungsblech 3 gut haftet, im Bereich der 
Umformtemperatur in flussigem oder teigigem Zustand vor- 
liegt und temperaturstabil ist, d. h. auch bei den hochsten 
wahrend des Warmumformungsprozesses durchlaufenen 
Temperaturen keine chemische Desintegration aufweist. Die 
Abdichtmasse 16 liegt vorzugsweise als sprtihfahige Emul- 
sion vor, die mit Hilfe des Auftragsroboters 14 aufgespruht 
wird. Altemativ kann die Abdichtmasse 16 als Paste vorlie- 
gen und mit Hilfe des Auftragsroboters 14 in Raupenform 
aufgetragen werden, oder die Abdichtmasse 16 kann durch 
Aufstreuen oder Auflegen von Spanen aufgebracht werden. 
Urn eine gutc Haftung der Abdichtmasse 16 auf den beiden 
Blechen 2, 3 sicherzuslellen, kann es vorteilhaft sein, wenn 
die Konlaktflachen 17, 18 sowohl des Basis- als auch des 
Verstarkungsblechs 2, 3 vor dem Auftragen der Abdicht- 
masse 16 gereinigt bzw. mechanische und/oder chemisch 
vorbehandelt werden. 

[0024] Zusatzlich bzw. altemativ zu dem in Fig. la ge- 
zeigten Auftrag der Abdichunasse 16 auf den Kontaktbe- 
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reich 17 des Basisblechs 2 kann die Abdichtmasse 16 auf 
den dem Kontaktbereich 17 auf dem Basisblech 2 gegen- 
ubcrliegenden Randbereich 18 des VersLarkungsblechs 3 
aufgetragen werden. Fig. 2a zeigt eine Schnittansicht eines 
Basisblechs 2 und eines Verstarkungsblechs 3 vor dem ge- s 
genseitigen Verbinden, bei denen das VerstSikungsblech 3 
in seinem dem Basisblech 2 zugewandten Randbereich 18 
mil Abdichtmasse 16 bespruht wurde. 
[0025] Nach dem Auftrag der Abdichtmasse 16 werden 
die Blechteile 2, 3 entsprechend der gewunschten gegensei- 10 
tigen Soll-Lage der Bleche lagegenau aufeinandergelegt und 
mittels eines SchweiBroboters 23 durch Heftpunkle 24 vor- 
laufig aufeinander fixiert, um die Relativlage der Blechteile 
2, 3 zu sichem. Die Heftpunkte 24 werden in randfemen Be- 
reichen 25 positioniert, urn zu verhindern, daB die im Rand- 15 
bereich 18 aufgebrachte nichtmetallische (und nicht elek- 
trisch leitfahige) Abdichtmasse 16 den SchweiBprozeB be- 
eintr^htigt. 

[0026] Das auf diese Weise gepatchte Verbundblech 5 
wird nun in den Durchlaufofen 8 eingegeben, in dem das 20 
Verbundblech 5 - ggf, unter Schutzgasatmosphare 26 - auf 
eine Temperatur oberhalb der Gefugeumwandlungstempe- 
ratur des Werks toffs - bei Stahlblechen meist eine be- 
slimmte Temperatur innerhalb des Temperaturbereichs zwi- 
schen 850"C und 930''C - erwarmt wird. Beim Aufheizen 25 
des gepatchten Verbundblechs 5 im Ofen 8 schmilzt die Ab- 
dichtmasse 16 auf bzw. wird teigig. Anschliefiend wird das 
Verbundblech 5' mit Hilfe eines Handhabungsroboters 27 
rasch aus dem Ofen 8 entnommen und lagedefiniert in das 
geoffnete Umformwerkzeug 6 eingelegt, mit Hilfe dessen 30 
die beiden Bleche 2, 3 des Verbundblechs 5' gemeinsam um- 
geformt werden. Einzelheiten des Verfahrens und des Um- 
formwerkzeugs sind in der (Patentanmeldung 
DE 10049 660.1) dargestellt, deren Inhalt hiermit in diese 
Anmeldung aufgenommen wird. 35 
[0027] Das Umformwerkzeug 6 ist so ausgelegt, daB das 
Verbundblech 5* wahrend der Umformphase nur maBig ab- 
kiihlt; die Abdichtmasse 16 befindet sich daher wahrend der 
Umformphase in einem flussigen oder einem teigigen Zu- 
stand, so daB sie die Bleche 2, 3 in den gegenuberliegenden 40 
Kontaktbereichen wahrend der Umformung benetzt, den 
Spalt zwischen Basis- und Verst^ungsblech 2, 3 fiillt und 
einen fl^higen Steg zwischen den beiden Blechen 2, 3 bil- 
det. 

[0028] Zweckm^Bigerweise wird die Abdichtmasse 16 45 

mit einem gcwissen OberschuB aufgetragen, so daB dieser 
nach dem Erschmelzen bzw, Erweichen der Abdichtmasse 
16 beim gemeinsamen Warmumformen der Blechteile 2, 3 
am Rand 20 des Verstarkungsblechs 3 ausgepreBt werden 
kann (vgl. Fig, 2c und den dort am Rand ausgepreBten Uber- 50 
schuB 21 der Abdichtmasse 16), Durch den bei diesem Aus- 
pressen am Rand 20 sich sanunelnden und dort als Meniskus 
anstehenden UberschuB 21 von Abdichtmasse 16 wird der 
Rand 20 des Verstarkungsblechs 3 wirkungsvoll versiegelt 
und der Innenraum 22 des gepatchten Verbundblechs 5 ge- S5 
genUber dem Eintreten von Feuchdgkeit geschiltzL 
[0029] Nach der Umformung des gepatchten Verbund- 
blechs 5' erfolgt cine gezielte Abkiihlung, welche in dem in 
Fig. la und lb dargestellten Ausfuhrungsbei spiel zwei Elap- 
pen umfaBt: Die erste Abkiihlphase erfolgt im Umform- 60 
werkzeug 6 selbst; dabei wird das geformte Verbundblech 
auf eine Zieltempcratur von elwa 500*^C abgekiihll. In dieser 
ersten Abkiihlphase wird einerseits die erschmolzene/tei- 
gige Abdichtmasse 16 unter mechanischer Fixierung des ge- 
formten Verbundblechs bis zur voUstandigen Erstarrung der 65 
Abdichtmasse 16 abgekiihlt. Andererseits werden die Ble- 
che 2, 3 des Strukturbauteils wahrend dieser ersten Abkiihl- 
phase einer Warmebehandlung unterzogen, durch die eine 



647 C 1 

6 

bestinuTite Werkstofffestigkeit des Strukturbauteils erreicht 
werden soil; hierfur ist - neben der Zieltempcratur - eine be- 
slimmte Abkuhlgcschwindigkeit maBgebend: Zur Errci- 
chung eines martensitischen Werkstoffgefuges, das beson- 
ders hohe Festigkeiten aufweist, muB die Abkiihlung von 
800°C auf 500**C rasch erfolgen; soil andererseits ein baini- 
tisches WerkstoffgefUge im Strukturbauteil erzeugt werden, 
das eine hohe Fesdgkeit in Verbindung mit hoher Dukdlitat 
aufweist, so muB das Bauteil im Tempcraturbereich zwi- 
schen 800°C und SOO^'C wesendich langsamer abgekuhlt 
werden. 

[0030] Um eine rationelle Massenfertigung zu gewahrlei- 
sten, wird das umgeformten Bauteil 1 nach der ersten Ab- 
kiihlphase vom Umformwerkzeug 6 in ein Fixierwerkzeug 9 
transferiert, in dem es unter Aufrechterhaltung des Fixie- 
rungszustands weiterhin abgekiihlt werden. Das Umform- 
werkzeug ist dann frei zur Aufhahme eines neuen Verbund- 
blechs 5'. Durch diese zweistufige Abkiihlung wird die l^kt- 
zeit gegenubcr einer einstufigen Abkiihlung wesentlich ver- 
kiirzt. 

[0031] Altemativ zu dem oben beschriebenen Verfahrens- 

ablauf, bei dem das Basisblech 2 und/oder das Verstarkungs- 
blech 3 zunachst in einem ausgewahlten Bereich 15 mit Ab- 
dichtmasse 16 versehcn und dann mit dem anderen Blech 3, 
2 verbundcn wird, konncn die Bleche 2, 3 auch zucrst zu 
dem gepatchten Verbundblech 5' verbunden werden, bevor 
Abdichtmasse 16 auf den Rand 20 des Verstarkungsblechs 3 
und den ihm gegenijberliegenden Kontaktbereich 17 auf 
dem Basisblech 2 aufgetragen wird. Diese Vorgehensweise 
hat den Vorteil, daB wahrend des Fijgens der beiden Bleche 
2, 3 keine Abdichtmasse 16 zwischen den Blechen 2, 3 vor- 
liegt, daB die SchweiBpunkte 24 also an beliebigen Orten 
auf dem Verstarkungsblech 5' angeordnet werden k5nnen; 
andererseits ist es in diesem Fall wesentlich schwieriger, si- 
cherzustellen, daB wahrend der Warmumformung ein 
gleichmaBiges flachiges Benetzen der Kontaktflachen zwi- 
schen Basis- und Verstarkungsblech 2, 3 erfolgt und somit 
ein prozeBsicheres umlaufendes Uberbriicken des Spaltes 
zwischen den beiden Blechen zu gewahrleisten. 
[0032] Weiterhin kann das Verstarkungsblech 3 und/oder 
das Basisblech 2 nach dem Zuschneiden, also vor dem Fii- 
gen mit dem gegeniiberliegenden Blech, auch ais Ganzes 
mit Abdichtmasse 16 versehen werden. In diesem Fall kann 
anstelle des Auftragsroboters 14 ein Handhabungssystem 
verwendet werden, das das betreffende Blech 2,3 z. B. in ein 
Bad mit als Emulsion vorliegender Abdichtmasse 16 ein- 
taucht. Aufgrund der Benetzung des gesamten tlberdek- 
kungsbereiches 28 von Verstarkungsblech 3 und Basisblech 
2 mit (elektrisch nichtleitender) Abdichtmasse 16 konnen 
die beiden Bleche in diesem Fall nur unter groBen Schwie- 
rigkeiten miteinander punktverschweiBt werden; vorteilhaf- 
terweise werden die Bleche 2, 3 daher in diesem Fall z. B. 
durch Clinchen miteinander verbunden. 
[0033] Neben dem Effekt des Korrosionsschutzes im 
Uberdeckungsbereich 28 der beiden Bleche 2, 3 kann die 
Abdichtmasse 16 auch in anderen Bereichen des Verbund- 
blechs 5 aufgetragen und somit zur OberflSchenveredelung 
verwendet werden. So kann z. B. - wie in Fig, 2a und 2b ge- 
punktet angedeutet - die dem Basisblech 2 abgewandte 
Seite des Verstarkungsblechs 3 im Flachzustand abschnitts- 
weise mit einer Emailcmulsion 29 versehen werden, so daB 
nach der Warmumformung des gepatchten Verbundblechs 5 
dieser Bereich mit einer glasierten Oberflachenbeschichtung 
29' versehen ist, durch welche z. B, im Inneren der Karosse- 
rie Kontrasteffekte erzielt werden konnen, wenn dieser be- 
treffende Bereich von der Innenauskleidung der Karosserie 
ausgespart bleibt. 

[0034] Zur Hersteliung lokal verstarkter Bereich auf 
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Strukturbauteilen 1, bei denen das Verstarkungsblech 3 dik- 
ker als das Basisblech 2 ist, kann es vorteilhaft sein, eine 
mchrlagige Verslarkung aus zwei odcr mehr ubcreinander 
gelegten» unterschiedlich grofien Verstarkungsblechen 3 zu 
erzeugen, bei der die Verst^kung von ihrem Aufienrand her s 
entsprechend der Lagenzahl stufenweise ansteigt. In diesem 
FaU ist es zweckmSBig, zwischen den einzelnen Lagen der 
Verslarkungsbleche 3 jeweils eine Korrosionsschutzbe- 
schichtung vorzusehen, urn dasEindringen von Feuchtigkeit 
in die Innenbereiche zwischen den Blechen 2, 3 zu vermei- 10 
den. 
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eine flussige oder teigige Konsistenz aufweist. 

5. Blechumformteil nach Anspruch 4, dadurch ge- 

kcnnzeichncL, daB die Abdichtmasse (16) aus Emaillc 

besteht. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines raumlich geform- is 
ten, aus einem Basisblech und aus wenigstens einem 
kleineren, lokal angeordneten Verstarkungsblech be- 
stehenden Blechumformteils, insbesondeie eines 
Strukturbauteils fUr den cin Kraftfahrzeug, 

bei dem das Basisblech im Flachzustand oder in einem 20 
unvoUstandig unjgeformten Verformungszustand mil 
dem Verstarkungsblech an der fur die spatere Verstar- 
kungsstelle vorgesehene SteUe verbunden wird, 
und das auf diesc Weise gepalchtcn Verbundblech an- 
schlicBend auf eine oberhalb der Umformtemperatur 25 
des Werkstoffs liegende Temperatur erwarmt, im 
Warmzustand in die gewunschte Form umgeformt und 
schlieBhch unter mechanischer Fixierung des ge- 
wUnschten Umformzustands abgekiihlt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 30 
dafi vor der Warmumformung das Verstarkungsblech 
(3) in einem randnahen Kontaktbereicb (18) 
und/oder das Basisblech (2) in einem diesem Kontakt- 
bereicb (18) in Zusammenbaulage mil dem VerstSr- 
kungsblech (3) gegeniiberliegenden Bereich (15) 35 
mil einer anorganischen, nichtmetallischen Abdicht- 
masse (16) benetzt wird, welche bei der maximalen 
wahrend des Warmumformprozesses erreichten Tem- 
peratur eine flussige oder teigige Konsistenz aufweist, 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 40 
net, daB die gcsamte dem Basisblech (2) zugewandte 
Seite (19) des Verstarkungsblechs (3) vor dem Verbin- 
den mit dem Basisteil (2) mit der Abdichtmasse (16) 
benetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB die Abdichtmasse (16) in Form einer Emulsion 
auf den Kontaktbereicb (15, 18) aufgetragen wird. 

4. Blechumformteil hergestellt nach dem Verfahren 
gemaB einem der Anspriiche 1 bis 3, insbesondere 
Strukturbauteil fur ein Kraftfahrzeug, 50 
umfassend ein Basisblech und mindestens ein kleine- 
res, lokal angeordnetes und mit dem Basisblech ver- 
bundenes Verstarkungsblech, 

wobei das Basisblech und das mindestens eine Verstar- 
kungsblech gemeinsam in einem WarmumformprozeB 55 
zu dem Blechumformteil geformt sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen einem randnahen Kontaktbereicb (18) 
auf dem Verstarkungsblech (3) und einem diesem Kon- 
taktbereicb (18) gegeniiberUegender Bereich des Ba- 60 
sisblechs (2) eine Schicht aus einer anorganischen, 
nichlmetaUischen Abdichtmasse (16) vorhegt, welche 
die einander gegeniiberliegenden Innenseiten (22) von 
Basisblech (2) und Verstarkungsblech (3) gegeniiber 
der Umgebung abdichtet, wobei die Abdichtmasse (16) 65 
im gesamten Temperaturbereich des Warmumfor- 
mungsprozesses temperaturbestandig ist und bei der 
Maximaltemperatur des Warmumformungsprozesses 
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